





Для оценки качества изготовления конической зубчатой пары с круго-
выми зубьями целесообразно использование двухпрофильного контроля. 
Допустимый уровень шума должен назначаться не только по общему 
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Полимерные покрытия находят применения в различных секторах 
экономики. Они могут использоваться в качестве защитных или упроч-
няющих слоев, но наиболее простое и распространенное применение в ка-
честве упаковочной пленки. При производстве полимерной пленки основ-
ными контролируемыми параметрами являются толщина и длина. Для 
контроля этих параметров в автоматическом режиме предлагается ис-
пользовать автоматизированную систему. 
 
Описываемая система управления состоит из лазерного измерителя 
толщины пленки (точность измерения ±1 мкм), средств автоматизации 
и программного пакета Master SCADA (рис. 1). 
Для бюджетного варианта автоматизированной системы контроля 
целесообразнее использовать средства автоматизации российского произ-
водителя ОВЕН. У этой компании есть программа, позволяющая высшим 
учебным заведениям оснастить свои лаборатории современными средст-
вами автоматизации на бесплатной основе. 
В качестве измерителя в системе используется бесконтактный триан-
гулярный датчик с аналоговым входом 4… 20 мА, напряжением питания 
12 В. Питание обеспечивает блок БП15Б-Д2-12. Сигналы с лазерного дат-
чика поступают на двухканальный измеритель ТРМ202, который контро-






ного датчика до поверхности пленки и подложки или плоскости скольже-
ния пленки. При несоблюдении установленной толщины пленки и выход 




Рис. 1 Автоматизированная система контроля толщины пленки 
 
От индуктивного датчика на счетчик импульсов СИ8 подается импульс 
оборота вытяжного вала, который, учитывая обороты вала, переводит их 
в метраж готовой пленки. Если пленка формируется в рулоны, то сигнал 
о готовности очередного рулона подается на входы модуля дискретного вво-
да МДВВ. Сбор всей необходимой информации в виде сигналов, поступаю-
щих с датчиков, осуществляет модуль МВА8. Переменное напряжение пода-
ется на приборы контроля через блок сетевого фильтра БСФ-Д2-0,6. 
Программа обработки создана в оболочке Master SCADA. Все при-
боры объединены в сеть RS-485 по протоколу Modbus и подключены ком-
пьютеру через автоматический преобразователь интерфейсов USB/RS-485 
АС4. Обмен данными осуществляется через ОРС-сервер. SCADA-система 
формирует сменные отчеты. Отчеты могут включать в себя: время работы 
системы, среднюю толщину пленки, общую длину и т.п. Полученные дан-
ные хранятся в архиве и при необходимости используются для анализа 
факторов, влияющих на качество пленки. 
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